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1. Einleitung

Auf den folgenden Seiten werden die wesentlichen Aspekte fir eine fertigungsgerechte
Bemallung anhand der Fertigungsverfahren Drehen, Frasen und Bohren mithilfe von
Anwendungsbeispielen erklart.

Zu Beginn gibt es des Weiteren zum besseren Verstandnis einen kurzen Uberblick Uber die
unterschiedlichen Bemalungsarten und deren wichtigsten Eigenschaften.

2. Unterschiedliche BemaRBungsarten

Zur Erstellung einer Technischen Zeichnung gibt es verschiedene Mdglichkeiten, ein Bauteil
zu bemalien. Bei der Wahl der Maleintragung sind mehrere Aspekte zu bericksichtigen. Es
wird zwischen funktions-, fertigungs- und prifgerechter Bemaflung unterschieden. Allerdings
ist es auch maoglich, diese BemalRungsarten miteinander zu kombinieren.

2.1 Funktionsgerechte BemaRung

Bei der funktionsgerechten Bemallung geht es darum, die Funktion des Bauteiles im
Zusammenhang mit anderen Bauteilen oder Baugruppen einzuhalten. Bei dieser
Bemalungsart werden aufgrund dessen alle relevanten Malie so gewahlt, dass die flr den
Zweck erfiullenden notwendigen Toleranzen eingehalten werden. Zum Beispiel missen die
Abstande und die Toleranzen zwischen den einzelnen Bohrungen bei einem Bauteil mit
mehreren Bohrungen, das mit einem anderen Bauteil zusammengeschraubt wird,
gewabhrleistet sein. Daher wird jeweils der Abstand zwischen den Bohrungen bemalf3t.

5 10

Darstellung einer funktionsgerechten BemaRBung
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2.2 Priifgerechte BemaRBung

Die prufgerechte BemalRung wird angewendet, wenn wesentliche MalRe nach der Fertigung
Uberprift werden sollen. Dies dient zur Steigerung der Qualitat des Bauteiles.

2,5 (15[100%

i

Darstellung einer priifgerechten BemaRung

Auf der Zeichnung ist der duf3ere Abstand der Durchmesser der Bohrungen ein Prufmalf3. Ob
dieses Mal} eingehalten wird, kann zum Beispiel mithilfe eines Messschiebers Uberpruift
werden.

Blech

Messschieber

Oft werden diese Mal3e in einem ovalen Rahmen dargestellt. Hierbei steht in der linken Spalte
das einzuhaltende Prifmald und in der rechten Spalte die Prozentzahl, aus der hervorgeht, wie
viel Prozent der gefertigten Bauteile geprift werden.

(15.100% >
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2.3 Fertigungsgerechte BemaBung

Bei der fertigungsgerechten Bemallung erfolgt die MaReintragung so, dass das Bauteil ohne
Rechenaufwand gefertigt werden kann. Bei dieser Bemallungsart werden somit alle
relevanten MalRe gesetzt, die fur die Fertigung notwendig sind. Hierbei werden maogliche
Fehler vermieden, die bei der Berechnung von Maf3en entstehen kénnten. Die Person, die die
Zeichnung erstellt, muss dementsprechend wissen, wie das Bauteil gefertigt wird. Um ein
Bauteil fertigungsgerecht zu bemalfien, gibt es MalRbezugskanten. Fur Bauteile, die gefrast
werden, wird flr jede Koordinate (X, Y, Z) eine MalRbezugskante gewahlt. Bei Drehteilen sind
die Stirnseiten die MaRbezugskanten. Von dort aus erfolgt die Maleintragung der
Wellenabsatze bis zum grofdten Durchmesser der Welle. Zudem wird der Durchmesser fur
jeden Wellenabsatz bemal3t.

15

@5

Darstellung einer fertigungsgerechten BemaRung
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3. Anwendungsbeispiele

Die fertigungsgerechte Bemalung ist die vorzuziehende Bemalungsvariante. Bereits bei der
Erstellung von Technischen Zeichnungen wird festgelegt, wie das Bauteiles gefertigt wird. Im
Folgenden werden die Fertigungsschritte anhand von fertigungsgerechten Zeichnungen
beschrieben.

3.1 Fertigungsgerechte BemaBung eines Drehteiles

43
35

20

DL
@20
@30

Fir dieses Beispiel wird ein Rundstahl mit einem Durchmesser von > 40 mm und einer Lange
von > 43 mm ausgewahlt.

Dieser wird zunachst von links in das Dreibackenfutter einer Drehmaschine eingespannt.
Daraufhin wird die rechte Stirnseite plangedreht (1). Die plangedrehte Stirnseite ist die
Malbezugskante. Von dort aus wird die Langsskala auf O gestellt. Nun erfolgt die Fertigung
der einzelnen Absatze bis zum Absatz mit dem gréf3ten Durchmesser. Der erste Absatz wird
mit einem Durchmesser von 30 mm und einer Lange von 35 mm gedreht (2). Nachdem der
erste Absatz gefertigt wurde, wird von der ersten MalRbezugskante aus der zweite Absatz mit
einem Durchmesser von 20 mm und einer Lange von 20 mm gedreht (3).

Einspannen in das Dreibackenfutter

\
1

|

Drehmeif3el
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Das Drehteil wird umgespannt und auf dem Absatz mit einem Durchmesser von 20 mm in das
Dreibackenfutter eingespannt. Nun wird das Drehteil auf die Gesamtlange von 43 mm
plangedreht (4). AnschlieRend wird der groRte Absatz mit einem Durchmesser von 40 mm
gefertigt (5).

Einspannen in das Dreibackenfutter

/
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3.2 BemaBung und Fertigungsschritte einer Nut

In diesem Beispiel werden zwei unterschiedliche Maglichkeiten fir die Bemallung einer Nut
gezeigt, bei denen das jeweilige Fertigungsverfahren berlcksichtigt wird.

3.2.1 1. Méglichkeit fiir die Fertigung einer Nut

Bei dieser Technischen Zeichnung wurde die Position des Mittelpunktes der Rundung am
Ende der Nut bemaldt. Die linke Kante des Bauteiles in die MalRbezugskante.

20

16
MalRbezugskante

ﬁ \

1.

A

Zur Erstellung des Langloches wird zunachst der Mittelpunkt des Halbkreises, der einen
Abstand von 16 mm von der MaRbezugskante hat, angerissen und angekornt oder mit der
Frasmaschine nach Skalen angefahren (1). Danach wird an dieser Stelle ein Loch mit einem
Durchmesser von 5 mm gebohrt (2, 3). AnschlieRend wird die Nut durch Ausfrasen
gefertigt (4).

Bohrer 1 2 3 4

Fraser

Malbezugs-
|kante
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3.2.2 2. Moglichkeit fiir die Fertigung einer Nut

Bei dieser Bemallungsvariante wurde die Gesamtlange der Nut bemal3t.

20
18,5

i
Y

Malbezugskante

n \

10
5

1 f=ll-

Zur Fertigung der Nut wird zunachst die linke Seite mit einem 5 mm Fraser angefahren und
angekratzt (1). Diese Kante ist die Malbezugskante. Daraufhin wird der Fraser von der
MafRbezugskante um 18,5 mm nach rechts in das Bauteil hineingefahren (2, 3).

2 3

Frase

Malbezugskante

!
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Das zu fertigende Bauteil ist 50 mm hoch, 20 mm breit und 10 mm tief. Die Aussparung wird
auf einer Frasmaschine gefertigt. Aufgrund der Radien in der Aussparung wird ein Fraser mit
einem Durchmesser von 10 mm verwendet. Die untere Kante wird angekratzt und die Skala in
X-Richtung auf 0 gestellt (1). Diese Kante ist eine MaRbezugskante. Nun verfahrt der Fraser
um 30 mm in X-Richtung (2). Die linke Kante, die die MalRbezugskante in Y-Richtung ist, wird
angekratzt und die Skala auf O gestellt. Der Fraser wird nun um 10 in das Bauteil
hineingefahren (3). Danach wird die Breite der Aussparung gefertigt, indem der Fraser um
10 mm entlang der X-Koordinate zurlckfahrt (4). Zur Fertigstellung der Aussparung fahrt der
Fraser entlang der Y-Koordinate um >10 mm aus der gefertigten Aussparung heraus (5).

TZ Digital.nrw
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/k Malbezugs-
X Y
. kante
' Fraser
X: 30 mm X: 30 mm
MaRbezugskante  X: 0 mm Y: Omm Y: 10 mm
4 5
! X:20 mm X: 20 mm
Y: 10 mm Y: <0 mm
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3.4 BemaBung und Fertigungsschritte der Kontur eines Frasteiles

Bei dem folgenden Beispiel werden zwei Varianten flr die Wahl der MaRbezugskanten
miteinander verglichen.

3.41 Sinnvolle BemaBung unter Beriicksichtigung der Fertigungsschritte

Gegeben ist ein Bauteil mit einer Au3enkontur von 15x15x8 mm. In dieses Bauteil soll eine
stufenahnliche Kontur gefertigt werden.

15

i

15

Anhand der BemalRung in der Technischen Zeichnung sind die MalRbezugskanten fir die
Koordinaten in X- und in Z-Richtung zu erkennen. Dort wird der Fraser angefahren und
angekratzt. In Y-Richtung ist die MalRbezugskante nicht eindeutig, da in Y-Richtung nur ein
Maf vorhanden ist. Daher kann die MalRbezugskante ausgewahlt werden. In diesem Fall wird
die hintere Flache gewahlt.

z Rot = MalRbezugskante fur die X-Koordinate
Blau = MaRbezugskante fur die Y-Koordinate
X y Grin = MaRbezugskante fir die Z-Koordinate

11
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Dementsprechend ist die Mallbezugskante flir jede Koordinate festgelegt (1). Fir den ersten
Bearbeitungsschritt verfahrt der Fraser von den Malibezugskanten aus um 4 mm nach rechts
(X-Achse) und 4 mm nach unten (Z-Achse) (2). Beide Mal3e fir den Verfahrweg des Frasers
kénnen direkt aus der Technischen Zeichnung entnommen und an der Maschine abgelesen
werden. Danach beginnt der erste Spanvorgang, fir den der Fraser nach vorne (Y-Achse)
fahrt (3). Die Lange des Weges betragt >8 mm, mehr als die gesamte Breite des Bauteiles.
Zusatzlich muss dabei der Durchmesser des Frasers berlcksichtigt werden, der dazu addiert

wird.
2 3

>
>—N
_< A

Fraser

!

10
:0
10

X

Y

Z
X: -4 mm X: -4 mm
Y: O mm Y: >8 mm + Fraser- J
Z: -4 mm Z: -4 mm

Fur die weitere Fertigung der stufenahnlichen Aussparung verfahrt der Fradser um 2 mm nach
links, sodass die X-Koordinate -2 mm betragt. Zudem fahrt er in Z-Richtung um 5 mm nach
unten. Die Z-Koordinate betragt -9 mm (4). Beide Koordinaten flir die Position des Frasers
kénnen direkt aus der Technischen Zeichnung entnommen werden. Bei dem letzten
Bearbeitungsschritt wird die zweite Stufe der Kontur durch Verfahren des Frasers in Y-
Richtung um >8 mm gespant. Die Y-Koordinate betragt wahrend des Frasvorganges
<8 mm (5). Die Lange des Weges in Y-Richtung betragt >8 mm + Fraser-&. Zusatzlich muss
beachtet werden, dass der Fraser nicht am Bauteil anliegt (6).

24 4 5 6

X Y

(e

X: -2 mm X: -2 mm X: -2 mm
Y: >8 mm + Fraser-&d Y: <8 mm Y: <0 mm
Z: -9 mm Z: -9 mm Z: -9 mm

12
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3.4.2 Ungeeignete BemaBung ohne Beriicksichtigung der Fertigungsschritte

Im Vergleich zu dem vorherigen Bemaliungsbeispiel werden die Fertigungsschritte hier nicht

mitbericksichtigt.
13
o1 | 8
i
i
LN
-— f
el
| \ \
z Rot = Malibezugskante fiir die X-Koordinate
Blau = Malbezugskante flir die Y-Koordinate
X y Grin = MaRbezugskante fir die Z-Koordinate

Die MaRbezugskanten werden somit nicht sinnvoll festgelegt. Dementsprechend muss der
Durchmesser des Frasers bei allen Fertigungsschritten dazu addiert werden.

13
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Fir den ersten Bearbeitungsschritt verfahrt der Fraser von den MaRbezugskanten aus um
11 mm + Fraser-@ nach links (X-Achse) und 11 mm nach oben (Z-Achse) (2). Fir den ersten
Spanvorgang verfahrt der Fraser nach vorne (Y-Achse). Die Lange des Weges betragt mehr
als die gesamte Breite des Bauteiles. Hierbei ist der Durchmesser des Frasers ebenfalls zu
beachten, der dazu addiert werden muss. So ergibt sich eine Gesamtstrecke in Y-Richtung
von >8 mm + Fraser-@J (3).

1 2 3
X Y

Fraser

1

NXX
coco

X:11 mm + Fraser-@ X: 11 mm + Fraser-J
Y: <0 mm Y: >8 mm + Fraser-J
Z: 11 mm Z: 11 mm

Fir die weitere Fertigung der stufenahnlichen Aussparung verfahrt der Fraser um 2 mm nach
links, sodass die X-Koordinate 13 mm + Fraser-@ betragt. Zudem fahrt er in Z-Richtung um
5 mm nach unten. Die Z-Koordinate betragt 6 mm (4). Bei dem letzten Bearbeitungsschritt wird
die zweite Stufe der Kontur durch Verfahren des Frasers in Y-Richtung um >8 mm gespant.
Die Y-Koordinate betragt wahrend des Frasvorganges <8 mm (5). Die Lange des Weges in Y-
Richtung betragt >8 mm + Fraser-d. Zusatzlich muss beachtet werden, dass der Fraser nicht
am Bauteil anliegt (6).

‘e

X: 13 mm+ Fraser-d  X: 13 mm+ Fraser-@ X: 13 mm + Fraser-@
Y: >8 mm + Fraser-d Y: <8 mm Y: <0 mm
Z: 6 mm Z: 6 mm Z: 6 mm

14
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3.5 BemaBung und Fertigungsschritte von Aussparungen an einem Frasteil

Gegeben ist ein Bauteil mit den Auflenmalien 15x15x6 mm, in das zwei Aussparungen
gefertigt werden sollen.

15
10

2

15

Q

Aus der Technischen Zeichnung kénnen die Malibezugskanten entnommen werden, an denen
ein Fraser vor der spangebenden Bearbeitung angefahren und angekratzt wird. Aufgrund der
Rundungen von R1 wird ein Fraser mit einem Durchmesser von 2 mm verwendet.

z Rot = Malibezugskante fiir die X-Koordinate
Blau = MaRbezugskante fir die Y-Koordinate
X y Grin = MaBbezugskante fir die Z-Koordinate

15
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Durch die Festlegung der Malbezugskanten ist der Nullpunkt fir jede Koordinate
festgelegt (1). Fur die erste Aussparung verfahrt der Fraser zunachst um 3 mm nach unten (Z-
Achse) und um 2 mm nach rechts (X-Achse) (2).

/Zl\ 1 2
Fraser
X Y

Ll

X: -2 mm
Y: >0 mm
Z: -3 mm

Der erste spangebende Vorgang beginnt. Die MalRbezugskante der Y-Koordinate ist dabei der
Nullpunkt fur die Y-Achse. Der Fraser verfahrt um >15 mm (Y-Achse), mehr als die gesamte
Breite des Bauteiles, nach hinten (Y-Achse) (3). Zusatzlich muss dabei der Durchmesser des
Frasers beachtet werden, sodass der Weg eine Lange von >15 mm + 2mm (Fraser-J) betragt.
Der Fertigungsprozess fir die erste Aussparung ist beendet.

Fir die zweite Aussparung wird der Fraser vom Nullpunkt ausgehend auf eine neue Position
gesetzt. Die Koordinaten dafir sind X: - [>15 mm + 2 mm (Fraser-@)], Y: -7 mm, Z: >0 mm) (4).

z 3 4
PN

X:-2 mm X:-(>15 mm + 2 mm)
Y:-(>15 mm + 2 mm) Y: -7 mm
Z: -3 mm Z: >0 mm

16
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Um die Nut zu fertigen, verfahrt der Fraser auf der Z-Achse auf die Position -2 mm (5). Die
spangebende Bearbeitung beginnt, indem der Fraser in X-Richtung bis zu der Position
X =10 mm + 2 mm (Fraser-@) verfahrt (6). Der Durchmesser des Frasers ist in diesem Fall
mit zu bertcksichtigen.

X:-(>15 mm + 2 mm) X:-(10 + 2 mm)
Y: -7 mm Y: -7 mm
Z: -2 mm Z: -2 mm

Fir die Erweiterung der Nut verfahrt der Fraser um 2 mm nach vorne (Y-Richtung) (7). Der
letzte Schritt des Fertigungsprozesses endet mit dem Verfahren des Frasers in X-Richtung auf
die Position - [>15 + 2 mm (Fraser-@)] (8). Hierbei ist zu beachten, dass der Fraser nicht am
Bauteil anliegt.

z
Vk

X:-(10 + 2 mm) X:-(>15 + 2 mm)
Y: -5 mm Y:-5mm
Z: -2 mm Z: -2 mm

17
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3.6 BemaBung und Fertigungsschritte einer Welle

In dem folgenden Beispiel werden die einzelnen Fertigungsschritte einer Welle auf einer
manuellen Drehmaschine und einer manuellen Frdsmaschine beschrieben.

3.6.1  Fertigung an einer Drehmaschine
159

67
82 45
16 5x45° 30
22 40 25
3 18 6x3,5
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@Lo

|
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\

\
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13

14x5,5 2,15 26,3
52,15

nicht bemaBte Fasen 1x45°

Fir die Bearbeitung der Welle wird ein Rundstahl mit einem Durchmesser von 60 mm und
einer Lange von 161 mm verwendet. Dieser wird in an der linken Seite in das Dreibackenfutter
eingespannt und die Stirnseite wird plangedreht (1). Diese ist die erste MalRbezugskante,
sodass die Langsskala der Drehmaschine auf O gestellt wird. Die Fertigung der einzelnen
Absatze erfolgt von jeder Stirnseite aus bis zum Absatz mit dem gréten Durchmesser der
Welle. Zunachst wird der groRte Durchmesser bearbeitet. Hierfur wird bei einem Durchmesser
von 59 mm um >77 mm langsgedreht (2). Die Lange des Bearbeitungsweges von der
MaRbezugskante aus wird wie folgt festgelegt:

> [67 mm + Breite des groten Absatzes (159 mm - 67 mm - 82 mm = 10)].

Fir die Fertigung des nachstkleineren Absatzes wird von der MaRbezugskante aus ein
Durchmesser von 40 mm gedreht, der 67 mm breit ist (3).

Dre\ibackenfutter Er?te MalRbezugskante

1

~ ~

@ 59 mm, >77 mm @ 40 mm, 67 mm

Drehmeif3el

18
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Als nachstes werden die weiteren Absatze ausgehend von der ersten MaRbezugskante
erstellt (4, 5). Dabei ist zu beachten, dass immer der nachstkleinere Durchmesser gefertigt
wird. So wird zunachst der Durchmesser 30 mm mit einem Fertigungsweg von 45 mm
spangebend bearbeitet (4). Danach folgt die Bearbeitung des Wellenendes, welches einen
Durchmesser von 20 mm hat und 30 mm breit ist (5). Nachdem alle Wellenabsatze,
ausgehend von der ersten MaRbezugskante, bis zum gréfiten Durchmesser der Welle erstellt
wurden, wird die Nut auf dem Durchmesser 20 mm des Wellenendes fir den Sicherungsring
bearbeitet (6). Hierfir wird die Planflache des nachstgrélieren Absatzes (@ 30 mm) mit einem
Stechdrehmeil3el angekratzt. Der Stechdrehmeif3el wird von dort aus um (26,3 - 1,3) mm
zuruckgefahren. Die Nut, die einen Durchmesser von 19 mm hat, wird eingestochen. Aufgrund
der bendtigten Tolerierung ist ein funktionsgerechtes Mall gewahlt worden. In diesem Fall ist
eine fertigungsgerechte Bemallung nicht mdoglich, sodass sich eine Berechnung nicht
vermeiden lasst (30 mm - (26,3 - 1,3) mm).

4

~

@ 30 mm, 45 mm @ 20 mm, 30 mm @ 19 mm, 30 mm-(26,3-1,3) mm

Im nachsten Schritt werden die Fasen mithilfe eines Drehmeifl3els mit einer um 45° schrag
verlaufenden Schneide bearbeitet (7). Die Kante des Wellenabsatzes & 59 mm wird mit einer
5x45°-Fase und die Absatze @40 und @ 20 mm werden jeweils mit eine 1x45°-Fase
versehen. Danach wird am Absatz @ 30 eine 20°-Fase mit einer Breite von 3 mm gefertigt (8).
Der Winkel der Fase kann durch die Winkeleinstellung des Drehmeifl3els bestimmt werden. Die
Bearbeitung der rechten Seite der Welle endet mit den Freistichen (9). Diese werden mit einem
Formdrehmeil3el auf den Absatzen (J 40, @ 30 und @ 20 mm) gefertigt.

7 8

20°Fase

9

Freistiche

19
TZ Digital.nrw



ORCA.Nrw

Die Welle wird umgespannt und auf dem Absatz mit dem Durchmesser von 40 mm in das
Dreibackenfutter eingespannt. Die Stirnseite, die als zweite MalRbezugskante dient, wird
plangedreht und die Skala wird auf 0 gestellt (10). Der erste Absatz bis zum grofiten Absatz
(9 59 mm) wird gefertigt. Hierfir wird bei einem Durchmesser von 50 mm um 82 mm
langsgedreht (11). Es erfolgt die spangebende Bearbeitung des letzten Absatzes, flr den bei
einem Durchmesser von 40 mm um 22 mm langsgedreht wird (12).

ZV\(eite MalRbezugskante

10

11 12

~

@ 50 mm, 82 mm @ 40 mm, 22 mm

~

Alle Wellenabsatze, ausgehend von der zweiten Mallbezugskante, wurden gefertigt, sodass
die Bearbeitung der Sicherungsringnut erfolgt (13). Dazu wird die Planflache des
nachstgroReren Absatzes (59 mm) mit einem Stechdrehmeilel angekratzt. Der
Stechdrehmeil3el wird von dort aus um (562,15 - 2,15) mm zurtckgefahren und die Nut wird mit
einem Durchmesser von 47 mm eingestochen. Da bei dieser Nut eine Toleranz bendtigt wird,
ist ein funktionsgerechtes Mal} gewahlt worden. Eine Berechnung lasst sich aufgrund dessen
nicht vermeiden (82 mm - (52,15 -2,15) mm). Der néachste Bearbeitungsschritt ist das
Fertigen der 1x45°-Fasen auf den Absatzen @ 59 mm, @ 50 mm und & 40 mm (14). Der letzte
Bearbeitungsschritt auf der Drehmaschine sind die Freistiche auf den Absatzen @ 50 mm und
@ 40 mm, die mit einem Formdrehmeif3el gefertigt werden (15).

13 14

Fase

15

Freistiche

Nut

@ 47 mm, 82 mm-(52,15-2,15) mm

20
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Nachdem alle Fertigungsschritte auf der Drehmaschine beendet wurden, wird das Bauteil aus
dem Dreibackenfutter gespannt. Der nachste Schritt ist die Erstellung der Passfedernuten.

3.6.2 Fertigung der Passfedern an einer Frasmaschine

-

Fertig gedrehte Welle Welle mit Passfedernuten
159
67
82 45
76 5x45° 30
22 40 25
3 18 6x3,5
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14x5,5 2,5 26,3
52,15

nicht bemaBte Fasen 1x45°
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Die Passfedernuten werden auf einer Frasmaschine gefertigt. Allerdings ist bei der Bemal3ung
zu erkennen, dass die Erstellung der Passfedernuten bei dem Fertigungsprozess nicht ohne
Berechnung erfolgen kann. Dies ist beispielhaft an der Fertigung der linken Passfedernut zu
erkennen. In diesem Fall ist die linke Stirnseite die MalRbezugskante.

Fraser

Dort wird ein Fraser mit einem Durchmesser von 14 mm angefahren und angekratzt (1). Der
Fraser verfahrt um 76 mm nach rechts und fahrt um 5,5 mm in die Welle hinein (2). Zur
Erstellung der Nut kann der Fraser allerdings nicht 40 mm nach rechts verfahren, da die
Passfedernut zu lang werden wiurde (3). Zur Fertigung der richtigen Lange muss daher der
Fraserdurchmesser vom Bearbeitungsweg abgezogen werden (40 mm - 14 mm = 26 mm) (4).

Anhand diesem Beispiel ist ebenfalls zu erkennen, dass unterschiedliche Bemallungsarten in
einer Technischen Zeichnung zusammengeflgt werden kénnen. Bei der Bemallung der
Passfedernuten werden die fertigungsgerechte und die funktionsgerechte Bemaliung
miteinander kombiniert, da fir die Langenbemaliung der Passfeder aufgrund der Tolerierung
eine funktionsgerechte BemalRung benétigt wird.
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3.7 Unterschiede bei der BemaBBung der Fertigungsschritte Bohren und Frasen

Bei Bohrungen kann es ebenfalls Unterschiede bei der Bemalung geben. Dies ist abhangig
von dem Fertigungsverfahren. Bohrungen kénnen mithilfe einer Bohrmaschine oder einer

Frasmaschine gefertigt werden.
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BemaRung fiir die Fertigung an BemaBung fiir die Fertigung an

einer Bohrmaschine einer Frasmaschine

3.7.1  Fertigung von Bohrungen an einer Bohrmaschine

Fur die Fertigung der Bohrungen an einer Bohrmaschine werden die Abstinde der
Mittelpunkte der Bohrungen zur MaRbezugskante bemaldt. Bei diesem Verfahren ist die
MafRbezugskante der Nullpunkt, von dem aus der Bohrer zu den einzelnen Mittelpunkten
verfahrt. Bei diesem Beispiel wird ein Bohrer mit einem Durchmesser von 5 mm verwendet.

Bohrer

MalRbezugskante
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Beim Fertigungsverfahren Frasen erfolgt die Abstandsbemalung tangential am weit
entferntesten Punkt des Umfanges der jeweiligen Bohrung zur Ma3bezugskante. Hier wird der
Fraser an der MalRbezugskante angefahren und angekratzt. Anschlief’end wird der Fraser um
den bemaliten Abstand verfahren. Bei diesem Beispiel wird ein Fraser mit einem Durchmesser
von 5 mm verwendet.
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Weitere Inhalte und Informationen zu den Themen Fertigung und Bemalfiung von Bauteilen
finden Sie in den folgenden Dateien:

o Das kleine 1x1 der Bemaldung

o Wellenbearbeitung leicht

o Wellenbearbeitung mittel

o Wellenbearbeitung schwer

o Fertigung einer Welle

o Video zur exemplarischen Herstellung eines Frasbauteiles
e Prifgerechte Bemallung
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